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Vftrrir.htuno ?um He r stpiian eines beschichteten Plattenelementes 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen eines beschichteten 
Plattenelementes, das mindestens eine einen auslaufenden Rand aufweisende 
beschichtete Schmalflache hat, durch Ankleben eines bandformigen, an seiner 
Riickseite mit einem Schmelzklebstoff beschichteten Belags mit Uberstand an 
eine Schmalflache (Kante) des ein- oder zweiseitig beschichteten 
Plattenelements, insbesondere einer Span-, Faser- oder Massivholzplatte, mit 
mindestens einem Andruckelement, insbesondere einem Gleitschuh. 

Nach dem Anleimen des bandffirmigen Belags, wobei man den in seiner Breite 
gr6Ber als die zu beschichtende Breite der Schmalflache ausgefuhrten Belag 
unter Druck an die Schmalflache anklebt, trennt man den Oberstand des Belages 
ab. Die genannte Schmalflache wird in der Fachsprache "Kante" genannt. Die 
eingesetzten Plattenelemente sind vorzugsweise ein- oder beidseitig beschichtet. 
Zur Verwendung der erfindungsgema&en Vorrichtung ist eine solche 
Beschichtung aber nicht unbedingt notwendig. 



Stand derTechnik 

Ein Anleimen oder Beschichten von geraden und profilierten Schmalflachen von 
Plattenelementen, insbesondere von Holzwerkstoffen, mit Beschichtungs- 
materialien wird Oblicherweise mit sogenannten Kantenanleimmaschinen durch- 
gefiihrt, an denen die Plattenelemente mit hoher Geschwindigkeit vorbeilaufen. 
Die Beschichtungsmaterialien konnen aus Kunststoff bestehen bzw. auf Papier- 
basis aufgebaut sein. Neben Melamin und Polyester konnen auch Furniere als 
Kantenmaterial verarbeitet w rden. Das Beschichtungsmaterial, auf dessen eine 
Seite ein Schmelzklebstoff aufgebracht ist, wird durch geeignete Andruck- 
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vorrichtungen an die Schmalflachen test angedruckt. Danach werden uber- 
stehende Kanten mit inem Ziehmesser abgeschnitten Oder abgefrast. 

Zum Anpressen des mit dem Schmelzklebstoff beschichteten Belages an die 
Schmalflache ist es bekannt, als Andruckelemente Andruckrollen und/oder Gleit- 
schuhe einzusetzen. Um eine hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit zu erreichen, 
ist es gewunscht, daB der Schmelzklebstoff nach dem Anpressen so rasch wie 
moglich auf 40 °C oder sogar auf Raumtemperatur abgekuhlt wird, so daB sehr 
schnell eine hohe Klebefestigkeit erreicht wird. Dazu sind Glatt-Kuhlschuhe mit 
KGhlmittelkanalen bekannt (DE 37 40 964 A1). 

Dienen jedoch die Andruckelemente gleichzeitig zum Anpressen und zur Kuhlung, 
so wird zwar der Schmelzklebstoff im angeklebten Bereich des bandfermigen 
Belages ausreichend gekiihlt, nicht aber der Klebstoff am Oberstand des Belages. 
Beim nachfolgenden Abtrennen des Oberstandes mit einem Ziehmesser oder 
einem FrSsaggregat gelangt daher noch weicher Schmelzklebstoff auf die 
Schneide des Messers bzw. des Frasaggregats und von dort aus auf den Rand 
der beschichteten Breitflache des Plattenelementes. 

Aus diesem Grunde wird im Stand der Technik vor dem Abfrasen der Kanten des 
beschichteten Plattenelementes ein flussiges Trennmittel auf den Kantenbereich 
aufgetragen. Nach dem Abfrasen des Plattenelementes, um das gewtinschte 
Kantenprofil zu erhalten, ist nur noch der beschichtete Rand der Breitflache des 
Plattenelementes vom Trennmittel bedeckt, nicht aber die Schmalflache. Damit 
wird erreicht, daB der Schmelzklebstoff nur an der Schmalflache, nicht aber an 
dem Rand der beschichteten Breitflache des Plattenelementes haftet. Nachteilig 
sind hier der zusatzliche Verfahrensschritt, um das Trennmittel aufzutragen, und 
die nicht unerheblichen Kosten des Trennmittels. 

Aus der DE 34 15 053 C2 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Anleimen 
eines bandformigen Belages mittels Schmelzkleber an die Schmalflache des 
Plattenelementes im Einlegesystem bekannt geworden. Beim Einlegeverfahren ist 
die Schmalflache des Plattenelementes am Rande mit einer Aussparung 
ausgestattet, in die sich der bandf6rmige Belag einlegt, so daB er nach dem 
AbschluB des Verfahrens bundig an die Oberseit der Beschichtung der 
Breitflache des Plattenel mentes anschlieBt. Damit im StoBbereich zwischen dem 
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bandformigen Belag und der Beschichtung der Breitfiache k in Schmelzkleber 
austreten kann und keine sichtbare Klebstoffuge entsteht, werden in di sem 
Dokument die folgenden Verfahrensschritte vorgeschlagen. V rwendet wird ein 
bandformiger Belag, dessen Breite grofter als die Breite der zu bedeckenden 
Schmalflache ist. Der Belag wird mit seiner Klebeseite mit einem Teilbereich 
seiner Breite an die Schmalflache des Plattenelementes angedruckt. In dem noch 
nicht angeklebten Bereich des Belages wird der Schmelzkleber abgekuhlt. Der 
Uber die Breite der zu bedeckenden Schmalflache uberstehende Bereich des 
bandformigen Belages wird abgetrennt. Der Schmelzkleber wird dann im noch 
nicht angeklebten Bereich des bandformigen Belages wieder erwarmt und 
dadurch "reaktiviert". SchlieRlich wird der bandfdrmige Belag vollflachig an die zu 
bedeckende Schmalflache des Plattenelementes angedruckt. 

Da vor dem Abtrennen des Uberstandes der dort vorhandene Schmelzkleber 
abgekuhlt wird, so da& er nicht mehr klebrig ist, ist ein Abschneiden mittels eines 
Frasers moglich, da der Fraser durch den erkalteten Schmelzkleber nicht ver- 
schmieren kann. Nachteilig ist der zum Erwarmen des erkalteten Schmelz- 
klebstoffs dienende zusatzliche Verfahrensschritt, welcher nicht nur umstandlich 
ist, sondern auch zu einer Begrenzung der Verarbeitungsgeschwindigkeit fuhrt. 

Als Andruckelemente eingesetzte Gleitschuhe mit KUhlmittelkanSlen sind aus der 
DE 37 40 964 A1 bekannt und werden in diesem Dokument Giatt-KGhlschuhe 
genannt. Sie werden in den bekannten Kantenanleimmaschinen verwendet und 
pressen den bandformigen Belag mit ruckseitig angeordneten Druckfedern an die 
Schmalflache des Plattenelementes an. In der Regel werden mehrere 
hintereinander angeordnete Gleitschuhe verwendet, wobei nur der zuletzt 
eingesetzte Gleitschuh gekuhlt ist, urn den Schmelzklebstoff zwischen dem 
angeleimten Belag und der Schmalflache des Plattenelementes abzukuhlen und 
zu verfestigen und auf diese Weise eine hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit ohne 
Qualitatseinbufien zu ermdglichen. 

Bei bekannten gekuhlten Gleitschuhen sind mehrere Ausla&effnungen an der 
Andruckflache vorgesehen. Da diese Offnungen beim Anpressen des band- 
formigen Belages durch diesen verschlossen werden, str6mt das KOhlmedium im 
wesentlichen nur im Zeitraum zwischen zwei BearbeitungsvorgSngen aus den 
Auslassen. Die Kuhlung des Schmelzklebstoffes erfolgt Qber die Andruckflache 
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des Gleitschuhs und ausschlie&lich von der Dekorseite d s bandformigen 
Belages her. Ein gewisser zusatzlicher Kuhleffekt wird durch die unbeschichtete 
Schmalflache erreicht, welche sich auf etwa Raumtemperatur befindet. Auf diese 
Weise wird eine zufriedenstellende Abkiihlung und damit Verfestigung des 
Schmelzklebstoffes nur im angeklebten Bereich, nicht aber am Uberstand des 
bandformigen Belages erreicht, wo der Schmelzklebstoff klebrig bleibt. 

Aufgabe und L5suno der Erfindunq 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit der eingangs genannten 
Vorrichtung auf besonders wirtschaftliche Weise ein Verschmieren des Randes 
der beschichteten Breitflache des Plattenelementes zu vermeiden, ohne daB 
dadurch die Arbeitsgeschwindigkeit begrenzt wird. 

Diese Aufgabe wird mit der eingangs genannten Vorrichtung erfindungsgemaB 
dadurch gelost, daG> das Andruckelement eine Leitung fur ein Kuhlmedium 
aufweist und der Auslad der Leitung derart angeordnet ist, so daG> das aus der 
Leitung stromende Kuhlmedium im Betrieb auf den Uberstand des bandformigen, 
angeklebten Belages und insbesondere auf die Ruckseite des Oberstandes 
gerichtet ist. Das Abkuhlen des Schmelzklebstoffes kann dabei unmittelbar nach 
dem Anpressen des Belages erfolgen. 

Auf diese Weise wird der am Gberstand haftende Schmelzklebstoff ausreichend 
abgekuhlt und verfestigt, so daS beim nachfolgenden Abtrennen des Oberstandes 
keine Verschmierung der Frasaggregate Oder Ziehklingen sowie des Randes der 
Beschichtung der Breitflachen erfolgt. Fur diese Abkuhlung ist keine zusatzliche 
Kiihleinrichtung erforderlich. Es reicht aus, ein erfindungsgemaB modifiziertes 
Andruckelement einzusetzen. 

Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung kbnnen beschichtete Plattenelemente mit 
einer sogenannten "auslaufenden Kante" hergestellt werden. Hier ist im 
Gegensatz zum Verfahren nach der DE 34 15 053 C2 keine der Dicke des 
bandformigen Belages entsprechende Aussparung am Rande der Schmalflache 
vorgesehen. Vi Imehr wird beim AnfrSs n d r Kanten des b schichteten 
Plattenelementes ein schrag auslaufender Rand der Beschichtung der Breitflache 
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erreicht. Auf diesen schrag auslaufenden Rand wird der bandformige Belag 
aufgekl bt, und der Oberstand wird derart abgetrennt. so daB die entstehende 
Schnittflache des bandformigen Belages biindig in die Oberflache der 
Beschichtung der Breitflache ubergeht. 

Da zunachst der bandformige Belag vollstandig an die Schmalfiache angeklebt 
wird, ist ein erneutes Erwarmen des Schmelzklebstoffes nicht erforderlich. Durch 
das Abkiihlen des Schmelzklebstoffes am Oberstand des Belages veriiert der 
Schmelzklebstoff seine Klebrigkeit, und durch das Abtrennen des Oberstandes 
kann kein Schmelzklebstoff mehr auf den Rand der Beschichtung der Breitseite 
gelangen. Ein Verschmieren des Ziehmessers Oder des Frasers tritt auBerdem 
nicht mehr auf. Durch den Wegfall des Erwarmungsschrittes wird auBerdem eine 
ErhShung der moglichen Verarbeitungsgeschwindigkeit erreicht. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist es mSglich, daB man den 
Schmelzklebstoff iiber die gesamte Breite des Oberstandes Oder gezielt nur den 
an das Plattenelement angrenzenden Schmelzklebstoffbereich des Oberstandes 
abkiihlt. Wichtig ist, daB die Schmelzklebstoffschicht in demjenigen Bereich des 
bandformigen Belages abgekiihlt wird, an welchem das Frasmesser bzw. das 
Ziehmesser angreift. Der Schmelzklebstoff soli soweit abgekiihlt werden, daB ein 
Verschmieren der Beschichtung der Breitflache nicht mehr auftritt. Die Starke der 
erforderlichen Abkuhlung hangt insbesondere von der Zusammensetzung des 
Schmelzklebstoffes und seiner Temperatur ab und kann vom Fachmann leicht 
durch entsprechende Versuche herausgefunden werden. Bei den heutzutage 
eingesetzten Schmelzklebstoffen ist es im allgemeinen ausreichend, wenn dieser 
auf eine Temperatur von 40 °C abgekiihlt wird. 

Vorzugsweise setzt man als KQhlmedium ein Gas, insbesondere Luft, ein. Es ist 
aber auch mfiglich, daB man als, insbesondere zusStzliches, KQhlmedium 
Wasser, insbesondere in Form von feinverteilten Tropfchen, einsetzt. Das ver- 
dampfende Wasser fuhrt bei seiner Verdunstung zu einem zusfitzlichen Kiihl- 
effekt. Hier ist es auBerdem von Vorteil, wenn man die Menge des eingesetzten 
Wassers begrenzt, so daB das Wasser vor dem Abtrennen des Oberstandes im 
wesentlichen vollstandig verdampft ist. Auf diese Weise wird verhindert, daB das 
Fraswerkz ug Oder das Ziehmesser mit Feuchtigkeit in Beruhrung kommt, welche 
zu St6rungen, Korrosion Oder anderen Nacht ilen fuhren kCnnte. 
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Vorzugsweise liegt die Temperatur des kuhlenden Gases bei 0 °C bis 20 °C. 
Insbesondere liegt die Temperatur des kuhlenden Gases bei 0 °C bis 5 °C. Diese 
relativ starke Abkuhlung, welche die Kuhlleistung verbessert, kann durch den 
Einsatz einer sogenannten Kaltepistole erreicht werden. Derartige Kaltepistolen 
sind an sicn bekannt. Sie ermoglichen eine Temperaturabsenkung um 20 bis 50 
°C, indem PreBluft unter sehr hoher Geschwindigkeit durch eine spezielle Duse 
gefuhrt wird und sich beim Entspannen abkuhlt. 

Weiterhin wird vorgeschlagen, da& man die StrOmungsgeschwindigkeit des 
kuhlenden Gases so hoch wahlt, daB das Andruckelement auf eine Temperatur 
von etwa 20°C gekuhlt wird. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung laftt sich zum Bearbeiten samtlicher ublicher 
Plattenelemente einsetzen. Als mogliche Plattenelemente seien Spanplatten, aber 
auch andere Platten wie Tischlerplatten, Sperrholzplatten, sogenannte MDF- 
Platten (mitteldichte Faserplatten) und Massivholzplatten genannt. 

Auch die Auswahl der einzusetzenden Belage (Kantenmaterialien) ist nicht 
kritisch. So sind als Kantenmaterialien Melamin, Polyester, PVC, ABS, 
Polypropylen und auch Furniere geeignet. Auch die heutzutage verstarkt 
eingesetzten relativ dunnen Kantenmaterialien aus Dekorpapieren, die auf 
Papierbasis aufgebaut und mit farbigen Kunststoffen getrankt sind, lassen sich 
problemlos verarbeiten. 

Die Wahl des einzusetzenden Klebstoffs ist ebenfalls nicht kritisch. Vorzugsweise 
werden Schmelzklebstoffe eingesetzt. 

Zum Beispiel kann die erfindungsgema&e Vorrichtung mit Schmelzklebstoffen 
arbeiten, die hergestellt worden sind aus Polymeren und Copolymeren von 
synthetischen Harzen, Kautschuken, Polyethylen, Polypropylen, Polyurethan, 
Acryl, Vinyl-Acetat, Ethylenvinylacetat und Polyvinylalkohol. 

Spezielle Beispiele umfassen Schmelzklebstoffe, die aus folgenden Komponenten 
hergestellt sind: 
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1) Elastische Polym re wie Block-Copolymere, z. B. Styrol-Butadien, Styrol- 
Butadien-Styrol, Styrol-lsopren-Styrol, Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol, Styrol- 
Ethylen-Propylen-Styrol; 

2) Ethylen-Vinyl-Acetat-Polymere, andere Ethylen-Ester und Copolymere, z. B. 
Ethylen-Methacrylat, Ethylen-n-Butyl-Acrylat und Ethylen-Acrylsaure; 

3) Polyolefine wie Polyethylen und Polypropylen; 

4) Polyvinylacetat und Copolymere damit; 

5) Polyacrylate; 

6) Polyamide; 

7) Polyester; 

8) Polyvinylalkohole und Copolymere damit; 

9) Polyurethane; 

10) Polystyroie; 

11) Polyepoxide; 

12) Copolymere von Vinyl-Monomeren und Polyalkylenoxid-Polymeren; 

13) Aldehyde, die Harze enthalten wie Phenol-Aldehyd, Urea-Aldehyd. Melamin- 
Aldehyd und dergleichen. 

Weiter konnen Komponenten zur Verstarkung der Adhasion, Verdunnungsmittel, 
Stabilisatoren, Antioxidantien, Farb- und Fullstoffe enthalten sein. 

Als Komponenten zur Verbesserung der Adhasion seien beispielhaft genannt: 

1) Naturliche und modifizierte Harze, 

2) Polyterpen-Harze, 

3) phenolisch modifizierte Kohlenwasserstoff-Harze, 

4) aliphatische und aromatische Kohlenwasserstoff-Harze, 

5) Phthalat-Ester und 

6) hydrierte Kohlenwasserstoffe, hydrierte Harze und hydrierte Harz-Ester. 

Als Verdunnungsmittel seien beispielhaft flussiges Polybuten oder Polypropylen, 
Petroleumwachse wie Paraffin und mikrokristalline Wachse, halbflussiges Poly- 
ethylen, hydrierte tierische, Fisch- und pflanzliche Fette, MineralOl und syn- 
thetische Wachse sowie Kohlenwasserstoff-Ole genannt. 

Beispiele fur die anderen Additive finden sich in der Literatur. 
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Der eingesetzte Gleitschuh besteht vorzugsweise aus inem Material mit einer 
hohen Warmeleitfahigkeit. In der Praxis hat sich dabei Stahl bewahrt. 

Wenn man zum Anpressen des Belages mindestens ein gekuhltes Andruck- 
element, insbesondere einen Gleitschuh, einsetzt, ist es von Vorteil, wenn man 
das Andruckelement mit dem gleichen Kuhlmedium wie den Schmelzklebstoff am 
Oberstand des Belages kuhlt. Das ohnehin zum Kuhlen des Andruckelementes 
vorhandene KOhlmedium wird also hier in effektiver Weise auch zum Kuhlen des 
Oberstandes eingesetzt. Dabei ist es besonders bevorzugt, wenn man das 
Kuhlmedium zuerst zur Kuhlung des Andruckelementes und anschlieBend zum 
Abkiihlen des Oberstandes einsetzt. Das Abkuhlen des Oberstandes mit dem 
erfindungsgemaB modifizierten Andruckelement erfordert daher keinen 
Mehrverbrauch des Kuhlmediums. Es wird dementsprechend vorgeschlagen, daB 
das Andruckelement, insbesondere der Gleitschuh, KQhlkanaie mit mindestens 
einem EinlaB und mindestens einem AuslaB fur das Kuhlmedium aufweist und 
daB die Leitung fur das Kuhlmedium an den AuslaB der KQhlkanaie ange- 
schlossen ist. 

Werden, wie es haufig vorkommt, die Kanten von beidseitig beschichteten 
Plattenelementen mit einem bandfdrmigen Belag versehen, so zeigt der Belag 
sowohl an seinem unteren wie auch an seinem oberen Rand einen Oberstand, 
der nach dem vollflSchigen Anleimen des Belages abgetrennt wird. FOr diesen 
Fall ist es bevorzugt, daB mindestens zwei Leitungen vorgesehen sind, von denen 
die eine mit ihrem AuslaB auf den oberen Oberstand des Belages und die andere 
mit ihrem AuslaB auf den unteren Oberstand gerichtet ist, und diese Auslasse ins- 
besondere auf die Ruckseiten der Oberstande gerichtet sind. Wahrend des 
Anpressens und Kuhlens des Belages mit dem letzten Andruckelement konnen 
auf diese Weise die Oberstande und damit der an den Oberstanden haftende 
Schmelzklebstoff ausreichend abgekuhlt werden, so daB ein schmierfreies 
Abtrennen der Oberstande moglich ist. 

Beim Anleimen des bandformigen Belages an die Schmalflache von Platten- 
elementen werden diese mit hoher Geschwindigkeit an den stationaren Andruck- 
elementen vorbeigefuhrt. Zum Erzielen einer besonders guten Kiihlwirkung ist es 
von Vorteil, wenn man das kOhlende Gas entgeg n der Vorschubrichtung des 
Plattenelementes auf den Oberstand d s Belages stromen laBt. Auf diese Weise 
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bleibt das KQhlgas Qber einen besonders langen Zeitraum an der Oberflache d s 
abzukuhlenden Schmelzklebstoffes wirksam. Daher wird vorgeschlagen, daB das 
Andruckelement eine Einlaufzone und eine Auslaufzone aufweist und der AuslaB 
der Leitung zur Einlaufzone hin gerichtet ist. 

Vorgeschlagen wird weiterhin, daB der AuslaB der Leitung schrag auf die Mittel- 
achse der Andruckflache des Andruckelements hin gerichtet ist. Beim Einsatz der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung wird so das kOhlende Gas gezielt auf den 
Grenzbereich zwischen dem Oberstand und dem Plattenelement geblasen. 

Eine in sich stabile Leitung fur das KQhlgas, welche keine zusatzlichen Halte- 
rungen erfordert, ist moglich, wenn die Leitung aus einem Metallrohr, z. B. aus 
einem Kupferrohr, besteht. Im Hinblick auf die angestrebte hohe Verarbeitungs- 
geschwindigkeit ist eine Beschadigung des Plattenelementes durch das Leitungs- 
ende ausgeschlossen, wenn der AuslaB der Leitung aus Kunststoff besteht. Auch 
wenn der AuslaB der Leitung, welche keine zusatzliche Halterung oder 
Befestigung aufweist, das beschichtete Plattenelement beriihren sollte, fuhrt dies 
nicht zu Kratzern oder sonstigen Schaden. Eine hohe Betriebssicherheit wird auf 
diese Weise erreicht, obwohl die Leitung fur das KQhlgas nicht zusatzlich in ihrer 
Lage gesichert ist. 

Zur zusatzlichen Kuhlung des Schmelzklebstoffes im angeklebten Bereich ist 
mindestens ein AuslaB der KQhlkanale an der Andruckflache des Andruck- 
elementes von Vorteil. Damit das kuhlende Gas noch besser zwischen dem 
Andruckelement und dem angeklebten bandfSrmigen Belag strbmen kann, wird 
au&erdem vorgeschlagen, daB der AuslaB in mindestens eine in der Andruck- 
flache liegende Nut Qbergeht. Das KQhlgas stromt also aus dem AuslaB durch die 
Nut innerhalb der Andruckflache, so daB der bandformige Belag nicht nur vom 
gekQhlten Andruckelement, sondern auch unmittelbar vom KQhlgas abgekQhlt 
wird. Vorzugsweise liegen dabei diese Nuten senkrecht oder schrag zur 
Vorschubrichtung des Plattenelementes, damit der bandformige Belag Qber seine 
gesamte, an der Schmalflache angeklebte Breite vom KQhlgas erreicht wird. 
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A^sfuhrunasbeispiet 

lm folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung anhand von Zeich- 
nungen nSher beschrieben. Es zeigen 

Figur 1 einen Querschnitt durch einen erfindungsgemaBen Gleitschuh 
wahrend der Durchfuhrung des Verfahrens, 

Figur 2 einen Schnitt entlang der Linie ll-ll nach Figur 1 , 

Figur 3 eine Ansicht der Andruckflache eines erfindungsgema&en Gleit- 
schuhs nach einer besonderen Ausgestaltung, 

Figur 4 einen Schnitt durch den Schmalflachenbereich eines Platten- 
elementes mit einer "eingelegten Kante" nach dem Stand der 
Technik, 

Figur 5 einen Schnitt durch den Schmalflachenbereich eines Platten- 
elementes mit einer "auslaufenden Kante" nach dem Stand der 
Technik und 

Figur 6 einen Schnitt durch einen Gleitschuh nach dem Stand der Technik 
wahrend des Anpressens eines bandfbrmigen Belages an die 
Schmalflache eines Plattenelementes. 

In alien Zeichnungen haben gleiche Bezugszeichen die gleiche Bedeutung und 
werden daher gegebenenfalls nur einmal erlautert. 

Zur Erlauterung des Hintergrundes der Erfindung wird zunachst auf die Figuren 4 
bis 6 eingegangen, die den Stand der Technik zeigen. In den Figuren 4 und 5 ist 
ein Schnitt durch ein Plattenelement 2, insbesondere eine Spanplatte, mit einer 
Beschichtung 5 seiner Breitflachen und mit einem angeklebten bandformigen 
Belag 4 dargestellt. Zur Herstellung eines Plattenelementes mit einer eingelegten 
Kante (Figur 4) wird der beim Ankleben des bandfSrmigen Belages 4 entstehende 
Oberstand wahrend der Herstellung mit einem Trennmesser derart zugeschnitten, 
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so daB die Oberflache des bandformigen Belages 4 praktisch unmittelbar in die 
Oberflache der Beschichtung 5 ubergeht. 

Im Gegensatz dazu liegt bei der auslaufenden Kante der Rand des bandformigen 
Belages teilweise auf dem schrag abgefrasten Rand der Beschichtung 5 des 
Plattenelementes auf. Die Oberflachen des Belages 4 und der Beschichtung 5 
sind im fertigen Plattenelement durch einen Streifen 6 getrennt, der beim schrag 
durch den Belag 4 erfolgenden Schnitt beim Abtrennen des Oberstandes entsteht. 
Im Gegensatz dazu erfolgt das Abtrennen des Oberstandes im Falle der einge- 
legten Kante durch einen Schnitt senkrecht zur Oberflache des Belages 4. Daher 
konnen hier auch bandformige Belage 4 eingesetzt werden, die nur an ihrer 
Oberflache die gewunschte Struktur und Farbung aufweisen und z. B. bedruckt 
sind. Dagegen werden zur Herstellung einer auslaufenden Kante nach Figur 5 nur 
Belage 4 eingesetzt, die vollstandig durchgefarbt sind, so daft sich die streifen- 
formige Zone 6 nicht von der ubrigen Oberflache des Belages 4 unterscheidet. 

Figur 6 zeigt den vorletzten Verfahrensschritt beim Anleimen von Kanten nach 
dem Stand der Technik, bevor die Oberstande des Belages abgetrennt werden. 
Der mit einem Schmelzklebstoff 1 an seiner Ruckseite beschichtete bandformige 
Belag 4 wird von einem Gleitschuh 3 an die abgerundete Schmalflache 7 eines 
Plattenelementes 2, z. B. einer Spanplatte, angepre&t. Dabei wird ein Belag 4 
eingesetzt, dessen Breite gro&er als die Breite der Schmalflache 7 ist, so daB die 
Rander des Belags 4 nach oben und unten uberstehen. Im AnschluB an diesen 
Verfahrensschritt werden die Oberstande 8 abgefrast Oder mit einem Ziehmesser 
abgeschnitten. 

Wahrend des Anpressens wird der Gleitschuh gleichzeitig mit Luft gekuhlt, welche 
Qber einen EinlaB 9, einen Kuhlkanal 10 und einen Verteilerkanal 11 in eine 
Vielzahl von KOhlkanaien 12 einstromt, von denen in Figur 6 nur einer dargestellt 
ist. Die Kuhlkanale 12 haben Auslasse 13 an der AndruckflSche 14 des 
Gleitschuhs 3. 

Der an der Schmalflache 7 haftende Schmelzklebstoff 1 wird auf zweierlei Weise 
gekuhlt. Zum einen nimmt die Schmalflache 7, die etwa auf Raumtemperatur liegt, 
inen T il der Warme auf. Ein weiterer Warmeanteil wird von der Andruckfiache 
14 abgefuhrt. Im G gensatz dazu ist die Warmeabfuhr im Bereich der Oberstande 
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8 in der Praxis jedoch nicht ausreichend, urn den an den Uberstanden 8 haften- 
den Schmelzklebstoff soweit abzukuhlen, dad er seine Klebrigkeit verliert. Beim 
Abtrennen der Oberstande 8 treten daher die bereits oben genannten Probleme 
auf. 

ErfindungsgemaB wird ein Gleitschuh nach den Figuren 1 und 2 eingesetzt. In 
Figur 1 sowie in Figur 6 wurde die Dicke des Belages 4 der Deutlichkeit halber 
ubertrieben stark dargestellt. 

Im Gegensatz zum Stand der Technik sind hier zwei weitere Auslasse 13' an der 
Ober- und Unterseite des Gleitschuhs 3 vorgesehen, an die jeweils eine Leitung 
15 fur die Kuhlluft angeschlossen ist. Die Auslasse der Leitungen 15 bestehen 
aus jeweils einem Kunststoff-Rohrchen 16. 

Wie aus Figur 1 deutlich hervorgeht, sind die Auslasse 16 der Leitungen 15 
unmittelbar auf den Schmelzklebstoff 1 des Qberstandes 8 und zwar auf den 
Grenzbereich 17 zwischen dem Uberstand 8 und dem Plattenelement 2 gerichtet. 

Zusatzlich sind die Auslasse 16 der Leitungen 15 in Richtung auf die Einlaufzone 

18 des Gleitschuhs ausgerichtet, wie aus Figur 2 hervorgeht. Der Pfeil 19 gibt die 
Vorschubrichtung des Plattenelementes 2 an, wobei der Gleitschuh 3 stationer an 
der nicht dargestellten Kantenanleimmaschine befestigt ist. 

SchlieBlich wird in Figur 3 eine besondere Ausgestaltung der Andruckflache 14 
des Gleitschuhs dargestellt. In der Andruckflache 14 sind Nuten 20 vorgesehen, 
welche uber die Auslasse 13 der Kuhlkanale 12 und schrag zur Vorschubrichtung 

19 des Plattenelementes verlaufen. Derartige Nuten 20 sind nicht unbedingt 
erforderlich, kfinnen aber gegebenenfalls von Vorteil sein. 
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Bezugszeichenliste 



1 


O - i- - I — 1-1 — 1 A.^££ 

SchmelzkleDstOTT 


2 


Plattenelement 


3 


Gleitscnun 


4 


bandformiger Belag 


5 


Beschichtung 


6 


streifenformige Zone 


7 


Schmalflacne 


8 


Oberstand 


9 


EinlaS 


10 


Kuhlkanal 


11 


Verteilerkanal 


12 


Kuhlkanal 


13 


AuslaB 


13* 


weiterer AuslaR 


14 


Andruckflache 


15 


Leitung 


16 


Kunststoff-RShrchen, AuslaB der Leitung 15 


17 


Grenzbereich 


18 


Einlaufzone 


19 


Pfeil 


20 


Nut 
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Schutzanspriiche 

1. Vorrichtung zum Herstellen eines beschichteten Plattenelementes (2), das 
mindestens eine einen auslaufenden Rand aufweisende beschichtete 
Schmalflache (7) hat, durch Ankleben eines bandformigen, an seiner 
Ruckseite mit einem Schmelzklebstoff beschichteten Belags (4) mit 
Oberstand (8) an eine Schmalflache (Kante) des ein- oder zweiseitig 
beschichteten Plattenelements (2), insbesondere einer Span-, Faser- oder 
Massivholzplatte, mit mindestens einem Andruckelement, insbesondere 
einem Gleitschuh (3), 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Andruckelement (3) eine Leitung (15) fur ein Kuhlmedium aufweist 
und der AuslaB (16) der Leitung (15) derart angeordnet ist, so daB das aus 
der Leitung (15) stromende Kuhlmedium im Betrieb auf den Oberstand (8) 
des bandformigen, angeklebten Belages (4) und insbesondere auf die 
Ruckseite des Oberstandes (8) gerichtet ist. 

2. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Andruckelement, insbesondere der Gleitschuh (3) KuhlkanaMe (10, 
11, 12) mit mindestens einem EinlaB (9) und mindestens einem AuslaB (13, 
13') fQr das Kuhlmedium aufweist und daB die Leitung (15) fOr das Kuhl- 
medium an den AuslaB (13') der KuhlkanaMe (10, 11, 12) angeschlossen ist. 

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens zwei Leitungen (15) vorgesehen sind, von denen die eine 
mit ihrem AuslaB (16) auf den oberen Oberstand (8) des Belages (4) und 
die andere mit ihrem AuslaB (16) auf den unteren Oberstand (8) gerichtet 
ist, und diese Auslasse (16) insbesondere auf die Ruckseiten der Ober- 
stande (8) gerichtet sind. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennz ichnet, 
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daB das Andruckelement (3) eine Einlaufzone (18) und eine Auslaufzone 
aufweist und der AuslaB (16) der Leitung (15) zur Einlaufzone (18) hin 
gerichtet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad der Auslaft (16) der Leitung (15) schrag auf die Mittelachse der 
Andruckflache (14) des Andruckelements (3) hin gerichtet ist. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dad die Leitung (15) aus einem Metallrohr und der Auslaft (16) der Leitung 
(15) aus Kunststoff besteht. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

da(J mindestens ein AuslafJ (13) der Kuhlkanale (12) an der Andruckflache 
(14) des Andruckelementes (3) vorgesehen ist und der AuslaB (13) ins- 
besondere in mindestens eine in der Andruckflache (14) liegende Nut (20) 
ubergeht. 



